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La presente tesis de investigación pretende determinar la propuesta de implementación más 
óptima de la metodología de mejora Lean Six Sigma en la línea de producción de maní de la 
empresa Pepsico ubicada en la ciudad de Bogotá. 
 
La empresa Pepsico es una empresa multinacional de alimentos y bebidas que opera en más de 
200 países y comercializa más de 100 marcas, en Colombia actualmente tiene 19 líneas de 
producción, este proyecto se enfocara en la línea número 11 de maní. 
 
En la investigación se evidenciará la mejor manera para la implementación de la metodología 
determinada del lean six sigma a la línea de producción de maní, para la cual se determinó el 
DMAIC, la cual es una herramienta del Lean Six Sigma que se enfoca principalmente en 
procesos. 
 
Cabe aclarar un modelo de medición de eficiencia de la materia prima en la empresa es llamada 
Base Cero, esta hace referencia a una fórmula matemática la cual descuenta todo lo que se ha 
agregado en proceso como condimento, humedad entre otros. Para comprender la eficiencia 





El éxito de esta metodología depende básicamente de una aplicación estricta y disciplinada bajo 
los modelos propuestos, las actividades y cambios establecidos, el cual se expone al final del 
documento. 
 
El trabajo se estructura en cinco capítulos. El primer capítulo describe el planteamiento de la 
investigación, objetivos, delimitación, justificación y metodología del proyecto. El segundo 
capítulo aborda el estado del arte de las investigaciones previas sobre LSS, los referentes teóricos 
y conceptuales de la investigación y el marco legal compuesto por la normativa que rige los 
alimentos alérgenos.  
 
El tercer capítulo expone el diseño metodológico el cual explica cada una de las fuentes de 
información que se tuvieron en cuenta y las tres fases principales del desarrollo de la 
investigación, 1) identificar el funcionamiento actual de la línea de producción, 2) establecer la 
metodología de implementación, 3) generar la propuesta de mejora para la empresa caso estudio. 
En el cuarto capítulo se describen los resultados obtenidos del estudio realizado. Finalmente se 
presentarán las conclusiones en las que se desarrollarán las medidas más importantes en la 





Capítulo I. Planteamiento de la investigación 
 
1.1 El tema 
El tema del proyecto se titula: 
 
“Propuesta para la aplicación de la metodología de lean six sigma al problema de consumo de 




1.2 Objeto del proyecto 
 
1.2.1 Objetivo general 
 
Proponer la aplicación de la metodología de lean six sigma como alternativa de solución al 




1.2.2 Objetivos específicos 
 
1.2.2.1.Establecer el funcionamiento del proceso actual con todas sus características de la línea de 
producción de maní y las variables que inciden en los resultados negativos. 
 
1.2.2.2.Identificar la metodología existente para el estudio de la solución de problemas basados 
en Lean Six Sigma para la línea de producción de maní de la empresa caso estudio. 
 
1.2.2.3.Generar la propuesta para la aplicación de la metodología enfocada en la solución del 




1.3 Problema de investigación 
 
 
1.3.1 Descripción del problema 
 
La línea Maní anualmente consume 942 toneladas de maní runner, demanda 1.969 toneladas 
requiere en materia prima 916 toneladas teniendo un sobreconsumo de 24 toneladas. 
La base cero de este producto tiene un histórico de rendimiento del noventa punto cinco por 
ciento (90.5%) generando pérdidas superiores a 110 Millones de COP al año.   
 
La línea de producción de Maní, tiene varios micro procesos manuales los cuales generan 
desperdicios que impiden la eficiencia en la producción y el alcance de la meta establecida del 
noventa y uno punto cinco por ciento (91,5%). Así mismo genera pérdidas económicas para la 
compañía ya que al no tener la eficiencia en la meta, los empleados no ganan el bono por 
cumplimiento causando insatisfacción y desmejorando sus labores. 
 
El proceso no cuenta con medidores de porcentaje de aplicación de las Materias Primas, lo que no 
garantiza que se esté cumpliendo la receta. Se debe tener en cuenta que la calidad con la que llega 
la materia prima, (humedades tienen una meta entre cinco y ocho por ciento (5% y 8%)). Sí existe 








1.3.2 Planteamiento del problema 
 
De acuerdo a la situación descrita anteriormente y teniendo en cuenta los requerimientos 
organizacionales, así como las diferentes variables del proceso se procede a realizar la pregunta 
problema ¿Es Six sigma la metodología adecuada para solucionar el problema de consumo de 
materia prima para línea de Maní? 
 
1.3.3 Sistematización del Problema 
 
¿Cómo está funcionando el proceso actualmente y cuáles son las variables que inciden en los 
resultados negativos de la línea de maní? 
¿Cómo aplicar metodología de lean Six sigma a la solución del problema en la línea de maní? 
¿Qué propuesta de implementación de Lean Six Sigma se puede dar al caso estudio del proceso 




1.4 Justificación y delimitación 
 
1.4.1 Justificación  
 
El mejoramiento continuo hoy en día es parte fundamental de la productividad, competitividad e 
innovación en todas las empresas. La gestión de los procesos se contempla con ejercicios 
prácticos que visualizan y aclaran los conceptos avanzados de la gerencia industrial. 
 
El estudio e implementación de la metodología Lean Six Sigma abre paso a conceptos utilizados 
para mejorar el rendimiento y la eficiencia, al mismo tiempo reducir costos a través de la mejora 
continua. Las grandes compañías han obtenido importantes resultados principalmente 
económicos con la metodología Lean Six Sigma ya que es aplicable a cualquier proyecto. 
 
Con la metodología Lean Six Sigma se logrará el mínimo de defectos en la recepción de Materias 
Primas y en los procesos, adicionalmente el control en los desperdicios logrando el aumento en la 
eficiencia y la calidad en el producto maní. 
 
Este proyecto mostrará la razón por la cual se debe utilizar el Lean Six Sigma y determinará la 
propuesta de metodología a implementar en la mejora del proceso del maní, optimizando cada 




1.4.2 Delimitación  
 
El tipo de investigación es de índole descriptiva y analítica, ya que se investigará la metodología 
Lean Six Sigma para dar solución a problemas de Manufactura que contribuya en la disminución 
de puntos críticos que generan pérdidas para la empresa caso estudio. 
 
Este proyecto pretende investigar y analizar la metodología de Lean Six Sigma como la más 
apropiada para implementar en la línea de producción de maní para la empresa caso estudio; se 
contará con las herramientas adecuadas para generar una propuesta de implementación de las 




Capítulo II.  Marcos Referenciales  
 
 
2.1 Estado del Arte 
 
A continuación, se presentan las investigaciones previas sobre Lean Six Sigma más relevantes y 
de gran importancia para esta investigación, estas se diferenciarán entre las investigaciones 
internacionales y nacionales, este tema se ha estudiado desde diferentes enfoques expresados en 
múltiples resultados que se tienen en las empresas y organizaciones, en distintos procesos y 
servicios. 
 
2.1.1. Investigaciones Internacionales 
 
(Peterka, 2008) Realiza una reseña exploratoria de la identificación del Six sigma y el cómo 
combina la calidad en un contexto disciplinado para eliminar pasos innecesarios o desperdicios 
en un proceso y así contribuir a la disminución de costos o la mejora de la eficiencia del mismo. 
 
Lean Six sigma es la unión ente las estrategias definidas en un proyecto o negocio con las 
mejoras del proceso generando resultados; como política organizacional es una decisión gerencial 
pero que compromete a cada participe del proyecto o proceso. 
 
Existen 161 elementos divididos en las metodologías como TQM, EFQM, BPM’s entre otros; 85 




elementos totales. Estas actividades se pueden unificar para así definir cuáles son las más aptas 
para el desarrollo o mejora que se quiere conseguir. 
 
Los artículos que se han realizado de forma académica en Manufactura se desarrollaron de 
manera descriptiva. En ellos se analizaron las flexibilidades que se puede tener en el campo de 
manufactura y como éstas son deseadas para las organizaciones. El entendimiento por parte del 
investigador y las mediciones realizadas por las organizaciones, tienen diferencias, pero siempre 
se llegan al punto de flexibilidad en la fabricación. (Petterson, 2008) 
 
El desarrollo de un modelo llamado Total Productive Lean Six Sigma (TPLSS) unió 3 
herramientas de las mejores prácticas que son Lean Manufacturing Six Sigma y TPM, analizado 
en el estudio de las 10 metodologías típicas de WCM (Manufactura de clase mundial por sus 
siglas en inglés) (Nachiappan, 2009) 
 
Lean es una palabra que se traduce “sin gracias, escaso o esbelto”, pero aplicada a un sistema 
productivo significa “ágil, flexible”, hace referencia a que se adapta a las necesidades del cliente. 
Por primera vez el término fue utilizado por el miembro del MIT, Jhon Krafcik, quien quiso 
explicar la producción ajustada, se utilizan menos recursos en comparación con la producción en 
masa, se eliminan los desperdicios y lo que no agrega valor. (Manuel Rajadell Carreras, 2010) 
 
Para obtener el Lean son necesarios unos principios que pueden servir de forma teórica en el 
momento de implementar los conceptos en el mismo.  (Barraza, 2007) 




 El mantenimiento y mejoramiento de los estándares  
 Enfoque hacia los procesos  
 Enfoque hacia las personas 
 Mejora continua del trabajo diario 
 
El término excelencia, es sinónimo de buena gestión de calidad empresarial, fue acuñado con la 
aparición de los Grandes Modelos en Occidente. El Malcolm Baldrige apreciado en Estados 
Unidos en 1987, y especialmente el Modelo Europeo publicado en 1991, no solo recoge el 
nombre de excelencia en su título, sino que sus criterios y los valores en que están basados 
constituyen en el referente de una gestión y unos resultados “excelente”. (Martinez, 2007) 
 
 
2.1.2. Investigaciones a nivel nacional 
 
En Colombia se pueden evidenciar diversos casos de investigación de Lean Six Sigma como lo 
pueden ser tesis de grado, revistas científicas y congresos nacionales, dentro de los cuales vamos 
a analizar cinco diferentes casos de investigación. 
 
Se tiene en el congreso internacional de ingeniería industrial de la universidad Santo Tomas en 
Lean Six Sigma en Bucaramanga, en el cual se tiene se tratan varios temas de implementación y 
desarrollo de las metodologías y herramientas del Lean Six Sigma, como lo son la herramienta de 





En este congreso se presentó una proposición de mejora por medio de la aplicación de LSS en 
una empresa de ropa quirúrgica, en la cual los autores aplican el DMAIC y dicen que “La 
implementación de la metodología Lean Six Sigma se está realizando bajo el ciclo Investigación 
Acción en vista de que ésta permite flexibilidad al momento de ajustar y desarrollar el proyecto 
para atender las necesidades de la situación detectada e identificar oportunidades de mejora que 
permitan eliminar la causa raíz del problema y responder al ciclo de mejoramiento total” 
(Rodríguez Cordero & Durán Romero, 2013) 
 
Dentro de este mismo congreso también se tiene una investigación de la aplicación de la 
metodología del DMAIC en el proceso de fabricación de chocolates, la cual en la implementación 
de esta metodología se generó un ahorro de un veinticinco por ciento (25%) en la etapa de 
producción y el autor afirma “ Al nivel industrial se debe implementar procesos o mejoras en la 
etapa de fabricación del producto que permita calidad en los procesos y reducción de pérdidas 
con una aproximación a cero defectos” (Contreras, 2013) 
 
Por otro lado, se tiene un trabajo de tesis de la universidad Militar Nueva Granada, sobre la 
implementación de esta metodología en el proceso comercial en una empresa de Logistica. 
 
Según (Roqueme Salazar & Suarez Ballesteros, 2015) en su investigación de implementación de 
la metodología lean para el mejoramiento del proceso comercial en una empresa de Logistica nos 
afirma que se demuestra que la metodología Lean Six Sigma es aplicable a cualquier sistema 
empresarial independientemente de su tamaño o dedicación, la cual establece nuevas condiciones 




En esta investigación los autores implementan además del LSS la herramienta del ciclo PHVA, la 
cual ayuda a llevar un trabajo estructurado y enfocado a sus diferentes etapas. También lo que lo 
lleva a ser aplicado a cualquier contexto empresarial. 
 
También nos afirman que “Lean va en línea con el uso de herramientas de gestión y 
administración, para mejorar el valor agregado, el flujo de operaciones, información y productos, 
además de reducir el desperdicio” (Roqueme Salazar & Suarez Ballesteros, 2015), lo cual destaca 






2.2 Marco Teórico:  
 
En este apartado se describirán las características que componen el Lean Six Sigma y las ventajas 
de esta metodología para demostrar que ataca punto a punto los inconvenientes que se presentan 
en los procesos de manufactura especialmente en la línea de maní. 
 
Esta metodología tiene como bases fundamentales al cliente, la optimización de recursos, la 
disminución de desperdicios y la reducción de costos. La falta de indicadores de desempeño 
dificulta la aplicación de LSS, aunque la necesidad de dar solución a problemas que se 
incrementan, hace que las empresas quieran incluirla para generar mejoras.  
 
El propósito de un negocio no es hacer dinero; en cambio, es proveer al cliente. (Gupta, Seis 
Sigma Sin Estadistica: Enfoque en la busqueda de las mejoras inmediatas, 2016), El propósito es 
encontrar mejoras de forma rápida y eficiente con la metodología DMAIC. En realidad, hoy en 
día no es necesario solo datos estadísticos, se requiere apoyo por ejemplo de las 4 P (Preparar- 
Desempeñar – Perfeccionar-Progresar). A través de Lean Six Sigma y la metodología DMAIC se 
genera la posibilidad de entregar a las empresas y procesos soluciones sin errores, así como lo 
identifica Motorola en su frase: Seis Sigma es un enfoque para virtualmente alcanzar la 
perfección, y ser de clase mundial en todo lo que se hace de forma más rápida. (Pierce, 2011) 
 
De forma resumida puede decirse que Lean consiste en la aplicación sistemática y habitual de un 




la reducción de todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como los procesos o actividades que 
usan más recursos de los estrictamente necesarios. (Vizan, 2013) 
 
Las técnicas que hace referencia el autor del libro son las fases de Lean Six Sigma, pero para 
lograr una eficiencia en las implementaciones de Lean se debe tener en cuenta el personal, que 
asuma su rol en las actividades que se requieren para lograr los ahorros esperas. El lean six sigma 
es una herramienta de nunca acabar siempre está buscando formas de ser más flexibles más 





Six sigma fue introducido por primera vez en 1987 en Motorola con el propósito de reducir los 
defectos de productos electrónicos. Desde entonces se ha venido mejorando la metodología de 
acuerdo a las necesidades de las empresas. Se utilizó también en Allied Signal que inicio su 
programa en 1994 y General Electric en 1995 con grandes resultados (Gutierres Pulido & De la 
Vara Salazar, 2004). Seis sigmas es una evolución de las teorías sobre calidad de más éxito 
desarrolladas después de la segunda guerra mundial. Especialmente pueden considerarse 
precursoras directas: 
 TQM, Total Quality Management o Sistema de Calidad Total 





Las herramientas utilizadas para aplicar Lean Six Sigma a un proceso es DMAIC donde se basó 
en cierto porcentaje de información estadística y basado en ello se puedes analizar y dar solución 
para lograr los resultados que esperados. 
Esta metodología para ser eficiente debe manejarse de forma creativa y a su vez productiva de lo 
contrario no será la mejor herramienta a utilizar en cualquier proceso. El enfoque debe lograr los 
objetivos establecidos con base de hechos y conocimientos de lo que se quiere lograr. Los datos 
se convierten en hechos, los hechos en información, la información en conocimiento y el 
conocimiento se convierte en inteligencia que se utiliza para tomar decisiones. (Gupta, Seis 
Sigma Sin Estadistica: Enfoque en la busqueda de las mejoras inmediatas, 2016) 
 
DMAIC son las fases de la metodología LSS junto con métricas, pero para poder dar medición y 
administración adecuada la empresa debió establecer mediciones correctas con el fin de 
identificar si se hicieron mejoras rápidas identificando mejoras y ahorros. 
 
"La auténtica cultura lean es más que parar sangrados y poner vendas" 
Es comprender que toda una corporación que produce desperdicios tiene que reestructurarse” 






2.2.2. Roles en LSS 
 
 
 Champion/ Sponsor: Gerente de planta, son los responsables de los problemas y establecen 
prioridades. Es responsable del éxito y la implementación de LSS (Gutierres Pulido & De 
la Vara Salazar, 2004) 
 del proyecto. Entrenan y asesoran al personal encargado del proyecto. (Gutierres Pulido & 
De la Vara Salazar, 2004) 
 Black Belt: Es el líder del LSS de tiempo completo, se encarga de establecer los parámetros 
de calidad, seleccionar proyectos, apoyar y supervisar. (G, 2006) 
 Green Belt: Es el líder del proyecto de mejora, debe estar certificado y es quien ejecuta de 
forma exitosa el proyecto. (G, 2006) 
 Team Members: Son los miembros del equipo, son quienes dan su apoyo y conocimiento o 
los que están directamente relacionados en la operación para apoyar el proyecto. (G, 2006) 
 
Para una buena implementación LSS se deben realizar preguntas puntuales como: 
 ¿Qué puede hacer LSS en mi empresa a mediano y largo plazo? 
 ¿Qué costo tendrá la implementación? 
El éxito de un proyecto de LSS es involucrar a la cabeza de la organización quien puede 
generar inspiración al personal para lograr los objetivos realizando mayores esfuerzos. La 
metodología Lean hace referencia a mayor o menor calidad. 
 
Según (Krajewski, 2008), los procesos se pueden clasificar de la siguiente manera: 




a) En línea 
b) Intermitente 
c) Por proyecto 
 Según el tipo de servicio 
a) Producción para inventarios 
b) Producción para surtir pedidos 
 




En esta fase se escoge el proyecto a trabajar, es preferible enfocarse en un problema específico de 
la empresa.  
 En este se hace la matriz de priorización para dar importancia a las funciones y 
labores. 
 Cronograma, que ayuda a establecer las fechas para avances y entregas del 
proyecto. 
 Voz del cliente: Se analiza si la voz es reactiva o proactiva  
 Se realiza el mapa del proceso: para entender los proveedores, las entradas, salidas 







En esta fase se fija una línea base por medio de las métricas apropiadas para cada caso 
estableciendo indicadores a medir dentro del proyecto, estos definirán el éxito en el proceso del 
mismo separándolos en la etapa que se realizarán las ediciones las condiciones como en el inicio 
en el proceso y finalmente para el producto. 
 
“Una vez que el proyecto tiene una definición clara con un conjunto claro de indicadores 
cuantificables, el proceso se estudia para determinar los Pasos Clave del Proceso y un plan 
operativo definidos para medir los indicadores. Los impactos potenciales sobre los CTQ de cada 
entrada se consideran con respecto a los defectos generados actualmente en el proceso.” (Peterka, 
2008) 
 
La importancia de esta fase radica en medir los indicadores y para esto se requiere que la data sea 
verídica, con esto se garantiza que al mapear el proceso a mejorar se puedan observar los puntos 
críticos para atacar. 
 
Analizar: 
En esta fase el equipo multidisciplinario determina los problemas y sus causas para así identificar 
los inconvenientes de proceso y poder centrarse en generar soluciones al mismo, también evalúan 






Luego del proceso de análisis, se obtienen una serie de causas problemas. Es por esto que en esta 
fase se realizan estudios para plantear soluciones constantes de mejora continua. Como resultado 
se tiene un plan de implementación; el cual nos presenta las acciones a realizar su importancia y 
de no realizarse las implicaciones en el costo beneficio. 
 
Controlar: 
Es el resultado de las fases anteriores ya que si la información recopilada es precisa y contiene los 
sustentos necesarios para plantear un modelo de control con la información de procedimientos 
instructivos y debidamente documentada se puede controlar que los indicadores definidos se 
encuentren en un proceso de control estadístico. La mejora continua del proceso se basará en las 
lecciones documentadas de cada ítem del proyecto describiendo cada problema, su solución, las 
herramientas utilizadas y cuando el proceso se encuentra estable el equipo realizará la entrega al 
responsable del proceso de una manera ordenada y estructurada; adicionalmente se debe 
retroalimentar del proceso de control y monitoreo que se debe realizar. 
 
2.2.4. Otras metodologías: 
 
a) Benchmarking Metodología con la cual se analizan las prácticas, sistemas y resultados de 
empresas o áreas que se consideran exitosas en un determinado campo para aprender de 
ellas e introducir mejoras en procesos, productos y servicios. (Molteni, 2008) 
 
b) 5 S son las palabra japonesas las cuales inician con la letra S : Seiri, Seiton, Seiso, 






c) TPM según (Sacristán, 2001) hace referencia a cero daños cero averias, si se mejora esto 
los costos disminuyen el equipo mejorara aumentando asi mismo la eficiencia. 
 
Poka Yoke se refiere a detectar o evitar errores algunas herramientas que pueden ayudar a la 
detección son alarmas, contadores y listas de chequeo. (Cabrera, 2015) 
 
 
2.3. Marco legal 
 
En este apartado de la investigación se referencian cada uno de los aspectos más relevantes que 
influyen en el área legal que rige a la compañía y a sus productos, más específicamente a las 
regulaciones de la seguridad alimentaria referentes al maní, los controles que tienen los alimentos 
alérgenos y la toxicidad o contaminantes que puedan tener. 
 
En el marco legal para el caso estudio de la línea de maní existe la resolución de Alérgenos 
Resolución 5109 de 2005 por la cual se establece el reglamento técnico sobre los requisitos de 
rotulado o que deben cumplir los alimentos envasados, en la cual se señala:  
Parágrafo. Teniendo en cuenta que los siguientes alimentos e ingredientes causan 
hipersensibilidad, estos deben declararse siempre con su nombre específico, así: 
 
 Cereales que contienen gluten (trigo, centeno, avena, cebada, espelta o sus cepas híbridas, 




 Crustáceos y sus productos. 
 Huevos y subproductos. 
 Pescado y productos pesqueros. 
 Maní, soya y sus productos. 
 Leche y productos lácteos (lactosa incluida). 
 Nueces de árboles y sus productos derivados. 
 Sulfito en concentraciones de 10 mg/kg o más. 
 
El Ministerio de la Protección Social podrá modificar esta lista, de acuerdo con las 
investigaciones y desarrollos tecnológicos o las normas o directrices del Codex Alimentarios. 
 
Toxicidad 
Se deben cumplir los límites de contaminantes establecidos para los ingredientes que apliquen de 
acuerdo con las resoluciones: 4506 de 2013, 2671 de 2014, 2709 de 2015 y las que 
complementen o sustituyan. 
Se deben cumplir los límites de plaguicidas establecidos para los ingredientes que apliquen de 















Capítulo  III. Diseño metodológico 
 
 
En este capítulo se explicarán los tipos de investigación y paradigmas que se tuvieron en cuenta 
en este estudio, el análisis de la información y la obtención de resultados, con los que se 
desarrollan la solución de la problemática descrita del proyecto. Por otra parte, describirá las 
fuentes de información del proceso de la línea de producción en las cuales se basó la 
investigación.  
 
Se describirán las tres fases principales del proyecto las cuales se basan en la caracterización del 
proceso actual, la identificación de las metodologías de lean six sigma para la solución de este 
problema y la generación de la propuesta de la aplicación de esta metodología, en las que se 
describirán a fondo los pasos de se realizaron para el desarrollo de cada una. 
 
Según el contexto de, (MEDINA, 2011) los métodos de investigacion son dos: “método inductivo 
generalmente asociado con la investigación cualitativa que consiste en ir de los casos particulares 
a la generalización; mientras que el método deductivo, es asociado habitualmente con la 
investigación cuantitativa cuya característica es ir de lo general a lo particular”, este trabajo 
investigativo lleva a consideración ambos enfoques. En primera medida pretende analizar desde 
la observación directa concluyendo en los puntos de mejora, lo que conduce a un enfoque de 
investigacion cualitativa.  En segunda medida pretende con la investigacion de lean six sigma un 




destacando una propuesta de mejora, lo que lleva a un enfoque de investigación cuantitaivo con 
método deductivo. 
Con base en lo anterior y para dar cumplimiento a el objetivo propuesto de este proyecto se puede 
concluir en utilizar un enfoque mixto entre cualitativo y cuantitativo  por que como lo dice 
(Hernández, Fernández, & Baptista, 2014) en su obra Metodologia de Investigacion “todo trabajo 
de investigacion se sustenta en dos enfoques principales: el enfoque cuantitativo y el enfoque 
cualitativo, los cuales de manera conjunta forman un tercer enfoque: El enfoque mixto”. 
 
El método para comprender la información será de tipo analítico, en el cual se tomarán los datos 
y se pondrán a debate en diferentes medios para poder establecer los puntos críticos, como la 
pérdida de materia prima en desperdicio, la salida del producto final con humedad baja, entre 
otros. Se establecerán y desarrollarán las herramientas de análisis como lo es una lluvia de ideas, 
espina de pescado, histogramas, gráficos, etc. 
 
3.1. Fuentes de información 
 
Las fuentes de información que se utilizaron para esta investigación se obtuvieron de diferentes 
medios. El principal fue la observación directa de la línea de producción de maní, los dados 
aportados por los operarios en las reuniones establecidas y como última fuente los documentos 





3.1.1. Fuente directa 
 
Como principal y primera fuente de información se determinó la observación directa de la línea 
de producción, basándose en una tabla establecida por los autores en la cual se instaurarán los 
puntos más relevantes de captación de información en el estudio de la línea de producción de 
maní. 
 
Adicional a esto para obtener la información y los datos necesarios; conocer las causas que 
generan los desperdicios en la línea de maní y que disminuye la eficiencia de la misma se 
utilizaron herramientas como: 
 
 Información de Operarios 
 Información de Supervisores 
 Información del área de OPM 
 
Se procede con recopilar la información e iniciar el análisis con el fin de identificar las causas 
que ocasionan las pérdidas en la línea de maní. 
 
3.1.2. Fuente indirecta 
 
Para la recopilación de información externa a la empresa y a los autores se investigó en diferentes 
bases de datos, páginas web, revistas científicas, libros basados en lean six sigma, tesis de grado, 






3.2.1. Fase 1. Caracterización del funcionamiento proceso actual y las variables que inciden 
en los resultados negativos del proceso de la línea de producción de maní en la empresa caso 
estudio. 
 
Para establecer el proceso actual y las características de este, se realizó la observación de la línea 
de producción del producto, que como nos dice (Rodrigez, 2011) “La observación directa es 
aquella donde el mismo investigador procede a la recopilación de la información sin dirigirse a los 
sujetos involucrados. Recurre directamente a su sentido de la observación”, lo que permitirá ahondar 
directamente en el proceso y de esta manera entender cada una de las necesidades y oportunidades de 
mejora en la línea de producción. 
 
Dentro de la recolección de la información se realizará la construcción de un mapa general del 
proceso, identificando las entradas de materia prima, procesos principales y las salidas de 
producto terminado, en el que se evidencian los tiempos de producción de cada uno de los 
procesos. 
 
La recolección de los datos se generará mediante la observación con base a una matriz que 
establece cada una de las características más relevantes en el estudio del consumo de la materia 
prima en la línea de producción, como lo son: la medición del desempeño, la definición 
operacional, la fuente de datos y ubicación, cómo recolectar los datos, quién recolecta los datos, 




cómo se utilizaran los datos. Estos campos de la matriz ayudaran en el proceso de entender la 
información y así mismo lograr su máximo aprovechamiento en el estudio de este proyecto. 
Posteriormente a la recolección de datos, se deben organizar y clasificar en cada una de 
categorías a las que corresponda, dentro de las cuales se tienen: la humedad del maní, la variación 
que tiene el producto terminado con respecto a la receta, la variación de la base cero del maní, los 
desperdicios generados en cada uno de los procesos y el sobre peso que tenga el producto 
terminado con respecto al peso estándar.  
 
Se realizarán sesiones con el equipo de producción con el fin de evaluar las causas de generación 
de desperdicio, con los datos que se recolectan ya organizados y presentados en gráficas que 
permitan entenderlos, estos se deben analizar con herramientas como los son: lluvias de ideas, 
diagrama causa efecto y otras posibles ayudas, con base a la experiencia que tienen el equipo en 






3.2.2. Fase 2. Identificación de la metodología existente para el estudio de la solución de los 
problemas de la línea de producción de maní en la empresa caso estudio. 
 
La metodología idónea para dar solución al problema en la línea de producción de maní en la 
empresa caso estudio es DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) la cual es una 
herramienta del LSS en la que se enfoca principalmente en procesos. 
 
El principal enfoque de DMAIC son los datos estadísticos por medio de la recolección de 
información verídica. Esta metodología se enfoca en disminuir los errores en cada una de las 
fases para conseguir los mejores resultados. (Martinez, 2007) 
 
3.2.2.1. Etapa 1. Define (Definir) 
En esta etapa se define el problema, que para el caso de aplicación es la línea 11 de maní en la 
empresa caso estudio, define el equipo  LSS que determina el manejo de proyecto y el CTQ 
(Caracteristicas críticas para la calidad) donde se indentifican las oportunidades de mejora en la 
línea de maní.  
 
Actividades que se deben realizar en esta etapa son: 
 Identificar el problema en la línea de maní como oportunidad de negocio 
 Identificar el equipo optimo para trabajar en forma continua en LSS 
 Se mapea el procesos de la línea de maní 




3.2.2.2. Etapa 2. Measure (Medir) 
 
En esta estapa se raliza la medición del problema en la línea de maní si es viable. Para este punto 
se debe contar con la aprobación del Gerente y los líderes de equipo, se desarrolla la activadad de 
cada participante. Se aplicara la matriz causa y efecto, y adicionalmente se recolecta información 
agregada que se requiera de la línea de maní. En esta etapa es importante contar con metricas 
adecuadas para porder medir adecuadamente la información. 
 
 
3.2.2.3. Etapa 3. Analyze (Analizar) 
 
Esta estapa permite analizar la información con la finalidad de visualizar como disminuir la 
diferencia existente entre el error defecto a lo esperado. Se reconoce qué es lo que produce esta 
diferencia y cuáles son las mejores soluciones para dismiur la variación que existe en la línea de 
maní.  
 
Este punto es el que permite el avance de mejoras rápidas ya que todos los datos recolectados en 
el proceso han sido analizados. El quipo define las cusas raices, realiza el análsis comparativo, 







3.2.2.4. Etapa 4.  Improve (Mejorar) 
 
Este punto es el mas satisfactorio para el equipo ya que se implementan las mejoras que se 
identificaron en la etapa de Analyze. Para esta etapa se realiza el diseño de experimentos y qué 
respuesta tienen estos con el objetivo de las mejoras deseadas de la empresa caso estudio.  Se 
debe realizar un plan de implementación y asignar responsables en el equipo para contar con la 
participación de todos.  
 
Esta etapa muestra mejoras rápidas que pueden generar grandes ahorros y nuevas mejoras que 
pueden aumentar los ahorros esperados. Es importante contar con el apoyo de la empresa para 
lograr la adaptación de los cambios que se van a introducir. 
 
3.2.2.5. Etapa 5. Control 
 
Las etapas anteriores permiten el éxito en el Control. Si en las etapas anteriores se usaron 
estrategias adecuadas para la mejora en la línea de maní, esta etapa a través de estadísticas 
reconocera los beneficios de la aplicación de la metodoloía LSS – DMAIC. Se lograra verificar la 
reducción de las causas que originaron la implementación de LSS en la línea de maní, y 
estandarizar los procesos para desarrollar continuamente las mejoras. 
 
El equipo LSS debe trabajar en educar a todos los interesados para que las mejoras alcanzadas 





3.2.3. Fase 3. Generación de la propuesta para la aplicación de la metodología enfocada en 
la solución del problema de la línea de maní en la empresa caso estudio. 
Implementación de Lean Six Sigma 
 
Seis sigmas es una herramienta que permite generar grandes mejoras a corto plazo ya sea para 
grandes empresas bien estructuradas como para empresas pequeñas con grandes problemas de 
ineficiencia. 
Para iniciar la implementación Lean Six Sigma se requiere del conocimiento y el apoyo de los 
altos directivos de la empresa con el fin de alcanzar el compromiso de todos los colaboradores y 
así mismo definir lo que necesita la empresa y los beneficios que se desean obtener, su alcance y 




Con la implementación de Lean Six Sigma se requiere de un cambio en la cultura organizacional 
con el fin de obtener calidad total para que los cambios realizados no se detengan cuando finalice 
la implementación si no que se siga manteniendo y se extienda a todos los horizontes de la 
organización. 
 
Se necesita el apoyo de los líderes de la empresa quienes serán el ejemplo a seguir, 
comprometidos con los cambios. En la información estructural de Lean Six Sigma estos líderes 





Transmitir la Información 
 
Es importante que los Green Belt de la empresa tengan la claridad del proyecto para que en el 
momento de transmitir la información puedan generar esa misma claridad en el equipo y así 




La empresa cuenta con el equipo Lean Six Sigma lo que generara ahorros y grandes beneficios 
que impactaran de forma positiva a la misma y sus colaboradores. 
Los costos son del equipo Lean y el asesoramiento para generar la implementación en la línea de 
producción. Adicionalmente se generan costos por materiales que se requieran para la mejora de 
equipos y expertos en mantenimiento para implementar en los equipos las mejoras. Costos de 
mano de obra de operarios y colaboradores quienes brindaran toda la información para detectar 




La implementación de Lean Six Sigma tiene un lapso corto a un máximo de tres meses, la idea 
principal es lograr que toda la empresa mantenga estas mejoras de forma constante y permanente 
para que así mismo se puedan extender en todos los brazos de la empresa. El impacto de este 





El cronograma se iniciaría en noviembre y el proyecto final de las 4 etapas de DMAIC finalizaría 
para diciembre del año 2016. 
 
3.3. Análisis financiero   
 
En el análisis financiero se relacionan los costos que tiene el realizar la propuesta de 
implementación a la empresa caso estudio, en estos costos se incluyen los autores como pate de 
esta propuesta de implementación ya que son los que realizaran cada una de las etapas del 
DMAIC propuesto. 
 
Ilustración 1 Tabla de costos 
 
Elemento Cantidad Valor unitario Cantidad UMB Valor total
Ingeniero 2 2.000.000$     3 Mes 12.000.000$      
Portatil alquilado 2 50.000$          3 Mes 300.000$           
Modem de internet 
portatil
2 40.000$          3 Mes 240.000$           
Impresora alquilada 1 30.000$          3 Mes 90.000$             
Resma 10 7.500$            75.000$             
Lapiz 12 800$               9.600$               
Tajalapiz 3 500$               1.500$               
Esferos 12 1.500$            18.000$             
Cronometro 3 48.000$          144.000$           
Archivador AZ 8 6.000$            48.000$             







Capítulo IV. Resultados 
 
4.1. Caracterización del funcionamiento proceso actual de la línea de producción de maní 
en la empresa caso estudio 
 
Se realizó la construcción del mapa de procesos actual, en el cual se identifican los procesos 
internos de la línea de producción, las entradas del proceso y las salidas del mismo. En el mapa 
de procesos que se construyó se identificaron los tiempos de producción de cada proceso. Todo 
inicia en el área de planificación de la producción, el cual envía lo que se planea a diario a los 
supervisores y líderes de producción, estos a su vez envían estas órdenes a materias primas y a 
producción, esta información es compartida con laboratorio el cual se encarga de realizar las 
respectivas inspecciones a la materia prima y realizar la alimentación a la línea de producción. 
 
El inicio de la línea de producción es la selección de materia prima, donde principalmente se 
verifica la humedad con la que llega el maní, posterior a este, pasa a peso y cobertura, tostión, 










En este mapa de procesos podemos identificar los tiempos de producción en cada proceso y 
adicionalmente cada uno de los procesos que contiene la línea de producción. 
 
La recolección de la información y los datos más relevantes de la investigación se generó con 
base a la observación directa, la cual se construyó desde una tabla de recolección de datos , la que 
nos permite establecer cuáles son los datos a tomar y en qué momentos se debe realizar la toma 
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La toma de datos se realizó directamente en la planta de producción y en la línea de estudio, estos 
datos se tomaron en conjunto con el equipo de producción, ya que en la tabla se encontrará 





4.2. Metodología existente para el estudio de la solución del problema de consumo de 
materia prima en la línea de producción de maní en la empresa caso estudio 
 
Dentro del desarrollo del estudio de las metodologías existentes se determinó que la que se va a 
implementar en la propuesta es el DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), la cual 
se basa en cinco etapas principales. Se realizó la toma de datos y se presenta en el análisis de las 
gráficas elaboradas en cada una de áreas establecidas en la matriz de toma de datos. 
 
Como primera medida se realizó la toma de datos de los desperdicios más relevantes en la línea, 
los cuales son el maní crudo, la harina de trigo, la base cero y el condimento. Estos datos se 
tomaron en tres meses los cuales son julio, agosto y septiembre del año en curso, medida en 
porcentaje arrojo la siguiente gráfica: 
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En esta gráfica se observan las variaciones que tienen mes a mes los desperdicios tomados en 
porcentaje en los subprocesos de la línea de maní, y se evidencia que la mayor cantidad de 
desperdicios se dan en el subproceso de la harina de trigo y la base cero. 
 
La siguiente medición que se realizo es la variación que se tiene de la receta versus el producto 
terminado, ya que para cierto tipo de tamaño de lote se tiene una medida establecida estándar, lo 
que se evidencia en la gráfica siguiente es la variación en porcentaje de los productos terminados 
en el mes contra lo que se consumió realmente en la producción del mes. 
 






La tabla presentada es la recopilacion de datos del equipo de producción desde el mes de octubre 
del dos mil quince (2015) hasta septiembre del dos mil dies y seis (2016). En esta se puede 















meta 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0














la receta, teniendo como dato más significativo el último mes con un incremento de un seis punto 
cincuenta y siete porciento (6,57%) con respecto a la receta. 
 
En esta grafica se muestra como ha sido el comportamiento del base cero durante el año 2015, al 
tener un rendimiento del base cero por debajo de la meta establecida está generando pérdidas para 
la empresa. 
 







En esta grafica se muestra como ha sido el comportamiento del base cero durante el año 2015, al 















Lo importante de este análisis es revisar que ha sucedido los meses que se logro cumplir, que 
factores han ayudado a superar la meta establecida para la línea de maní  y lo que esta 
sucediendo en los meses que no esta cumpliendo, la variación es grande y no es estable según la 
información recolectada. 
 
La variación del maní es un factor bastante influyente en la base cero, no se puede controlar la 
humedad con que llega la materia prima, pero se puede controlar con esta información la 
humedad en proceso. 
 






En la grafica se observa la humedad de la recepción del maní lote por lote, y por lo general el 
maní esta dentro de especificaciones, eso indica que ha sido una variable constante, aunque el 
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El sobrepeso en el empaque es perdida para la empresa, la maquinas empacadoras deben 
garantizar el gramaje indicado en el paquete, al entregar más producto está generando pérdidas 
que se traducen a producto desperdicio. 
 
 







Se observa en la grafica que el sobrepeso ha estado siempre por encima de la meta establecida es 
decir del gramaje que indica el producto. Este es un factor importante que se debe tener en cuenta 
en las mejoras a realizar, si se garantiza estar en el límite se puede disminuir el desperdicio 













4.3. Propuesta para la aplicación de la metodología enfocada en la solución del problema de 





Lo que se desea es incrementar en 0,5% la base cero de la línea de maní esto aumentara de 
90.05% a 91.04% con la disminución de desperdicios los cuales fueron identificados en el mapeo 
de los procesos en la línea de producción de maní. 
 
Con el incremento de 0,5% en la base cero de la línea de producción de maní se logrará un ahorro 
de 46.815.184 COP anual. Con la implementación de Lean Six Sigma y la aplicación de todas las 
etapas de DMAIC se identificarán los puntos críticos en la línea y a cuáles se debe generar 
cambios inmediatos para lograr el objetivo. 
 





Es importante crear el cronograma de actividades donde se ven reflejadas las fases DMAIC, este 




pasos avanzados, las mejoras que se necesitan y culminar de forma rápida para empezar a ver los 
ahorros esperados.  
 
 
La Fase Definir inicia con la empresa desde el día 10 de noviembre, para seguir con la fase Medir 
el 15 de noviembre y recolectar la información al 19 de noviembre. Analizar toda la información 
y todos los datos recolectados hasta el 26 de noviembre. Medir y Controlar sería hasta el 9 de 
diciembre.  
 
Inicia la fase con la descripción del Proceso: 
 
La descripción de los procesos es fundamental para la metodología DMAIC, se realiza por medio 
de la herramienta SIPOC. 
 
SIPOC (Supplier – Inputs – Process – Outputs - Customers) 
  
 
Por medio de la representación gráfica del proceso de la línea de maní, permite analizar punto a 
punto de forma detallada el proceso. 
   
Supplier: En este caso es el proveedor quien da la materia prima al proceso, y el proveedor del 
proceso es el área de materias primas. 
 
Inputs: Son los recursos, los recursos en la línea de producción de maní es el material requerido 
para la producción garantizando que este dentro de parámetros de calidad.  





Process: El proceso de producción consiste en la transformación de la materia prima, teniendo en 
cuenta las entradas, las salidas y las variables que agregan valor al proceso. 
 
Customer: El cliente para el proceso es el centro de distribución (Cedis) y como cliente final son 
los consumidores. 
 








En el SIPOC se observan los pasos del proceso, con el fin de identificar donde son los puntos a 
mejorar, esto se realizó aparte de la observación con información de operarios y líderes de línea 
quienes conocen la operación, identificando los 5 puntos del SIPOC.  
 
Voc 
Con la voz del cliente nos permite visualizar cual es el cliente principal para el proyecto de 
mejora del consumo de materia prima en la línea de Maní. 







Se revisa en el proceso de la línea de maní quien o quienes serían los beneficiados con la 
implementación de Lean Six Sigma, de qué forma se beneficiarían con esta implementación de 
LSS y que esperan con la implementación. 
 
El cliente principal analizado en este proyecto es el Gerente de planta quien se verá beneficiado 
de los ahorros generados por la implementación de Lean Six Sigma y por el cumplimiento de 
Kilos en producto terminado, logrando cumplimiento en la planeación mensual 
El segundo cliente son Costos ya que, al disminuir los costos generados por el sobreconsumo de 
maní, llevando a cabo la receta estándar indicada por R&D por sus siglas traduce (Investigación y 
Desarrollo) mensualmente podrán comprar exactamente los Kilos de maní y materias primas 
necesarios. 
 
El tercer cliente es Calidad, quien se verá beneficiado en la disminución de empaques o materias 
primas no aptas para la producción, se logrará tener el producto de acuerdo a las especificaciones 
indicadas por R&D para un buen producto para el consumidor. Se disminuirá los rechazos de 





Ilustración 12 Matriz Raci 
R RESPONSABLE 
     A ACCOUNTABLE 
     C CONSULTADO 
     I INFORMADO 
     





Definir   
Carta de proyecto R A A I I 
Equipo seleccionado R I I I I 
Cronograma de proyecto R A I I I 
Medir   
Mapa Flujo de Valor R I I C C 
Base Cero R I I C C 
Datos para utilización de Proyecto A I I R I 
Analizar   
Causa Raíz A I I R/C R/C 
Matriz impacto A I I R C 
Priorización Causa Raíz A I I R C 
Mejorar   
Potenciales soluciones R I I C C 
Mapa Flujo de Valor Futuro R I I C C 
Diseño de solución Piloto Implementada R I I C C 
Primero Resultados (Antes y Después) R I I I I 
Controlar   
Documentación de nueva situación R I I I C 
Plan de control y monitoreo del proyecto R I I I C 
Plan de transferencia al propietario del 




Con la Matriz Raci se delegan los roles para el proceso de mejoras, se inicia después del análisis 
en la línea de producción para identificar el alcance que tendrán los integrantes de LSS y en que 
fases del DMAIC van a involucrarse. La matriz RACI, permite tener responsables de los procesos 




Se culmina la fase definir con el objetivo planteado, los beneficios que se obtendrán al culminar 
estos objetivos y los beneficiados con la ejecución del proyecto de mejora, los tiempos 
establecidos para realizar la implementación de Lean Six Sigma en la línea de Maní. 
 
4.3.2. Medir 
En el proceso se encuentran diferentes variaciones, una de ellas se obtiene de la observación de 
los movimientos repetitivos que realizan los operadores en línea.  
 
Para estas variables es importante tener en cuenta la incertidumbre que se observa en el proceso, 
con la información, ya que por cada turno y dependiendo del estado de las maquinas, la variable 
desperdicio puede incrementar, generando alteraciones en los datos recolectados. 
 
Se recolecta información de históricos desde el año 2015 y adicional se realiza observación de los 
turnos de 6 a 2 Pm y de 2 a 10 Pm, analizando el proceso e identificando los puntos críticos en la 
línea, comprendiendo lo que genera la ineficiencia en la materia prima. 
 
Las variables que impactan para la mejora del proceso en la línea de maní son: 
 
La humedad inicial del maní:  
Está en una variable no controlable. En el análisis de este proyecto se detectó una de las razones 
por las que la base cero varia, es la humedad de la materia prima, pero este dato no se puede 
modificar, depende de la cosecha, se ha demostrado que cuando el maní tiene humedad alta la 




Desperdicios en línea: 
Se crea un formato donde se puede evidenciar las entradas y salidas del proceso, cuanta es la 
materia prima que se está desperdiciando punto a punto. Adicional a los defectos de empaque los 





Se perfecciona el formato de inventarios donde se tendra control de la receta que ha indicado 
R&D. 
Adicionalmente es importante que el operador tenga claridad de cuantos bultos de materia prima 
adiciona para cumplir la planeación. El inventario fisico es fundamental para realizar el balance 
de masa  con los datos del producto terminado. 
 
Ilustración 13 Control Inventarios 
 





Se realizara cierre semanal de Baches para tener control de las entradas y salidas de materiales, 
de esta forma se podra tener registro de cuanta es la materia prima que no esta siendo efectiva y 




Lean Six Sigma promueve la mejora continua, después de detectar los desperdicios es importante 
que el personal (operarios y auxiliares ) visualicen como estan sus indicadores periodicamente. 
 
Ilustración 14 Control Visual 
 






En el tablero Visual el cual estará ubicado cerca de la línea de maní, se registrará día a día el 
porcentaje del base cero reportado, esto con el fin de que el personal tenga presente su 
cumplimiento y pueda generar analisis y propuestas para el proceso de la línea. 
 
Tambien fomentara el reconocimiento del los operarios y auxiliares de la línea que logren 
mejorara desperdicios, los cuales afectan dramaticamente la línea y sus resultados. 
 
El elemento visual que se utilizó, permitio identificar los eventos anormales que generaban 
grandes desperdicios, los mismo que los puntos del proceos donde el desperdicio aumento. 
 
Con la implementación del control visual los operadores podran controlar punto a punto los 
porcentajes de desperdicio que se estan generando.  
 
Adicionalmente tendrán control del rendimiento de la materia prima (Base Cero) semanal. 
Se realizara reunion semanal para que todo el equipo este informado de la situación actual de la 
línea y de las mejoras. 
 
Se culmina la fase Medir, con la recopilación de toda la información para empezar a realizar las 








Esta fase analizaremos la información recolectada por auxiliares, operarios y los datos que nos 
arrojan la operación. 
 
Se realizó una reunion con el equipo Lean Six Sigma para encontrar la causa y efecto de lo que 
genera grandes desperdicios y el  no cumplimiento del base cero. 
 








Con el análisis causa raiz se establece las razones potenciales para no alcanzar el rendimiento 
optimo de la materia prima. 
 
Se detecta que gran parte de los desperdicion que se generan en la línea son por las maquinas, lo 
analizado es que las bandas transportadoras cuenta con cangilones en mal estado y esto hace un 
efecto de rebote, generando desperdicios. 
Las basculas para pesar la materia prima, no se encuentran calibradas esto generá que no este 
garantizando la receta de R&D, lo evidenciado en proceso es que al tener las buscalas sin 
funcionamiento el operador de forma manual agrega los bultos, sin tener exactitud de la receta y 
de cuanto es el rendimiento de la misma. 
 
Otra variable importante a tener en cuenta es que en la empresa realiza cambio de personal, 
moviendo personas no capacitadas de línea a línea de producción, eso genera que no se 
mantengan la estandarización. 
 
Se debe iniciar capacitaciones de todo el personal para que pueda rotar en las líneas de 
producción con el fin de no afectar el manejo ya establecido en la línea de maní. 
 
El siguiente paso fue reunir a todo el equipo Lean Six Sigma y definir posibles soluciones: 
 Realizar cambios de los tornillos de la banda alimentadora a la pesadora 
 Reaparar y calibrar las basculas 




 Realizar ayudas visuales 
 Calibrar el sensor de empaque 
 Establecer humedades del producto final 
 Revisar la receta con R&D 
 Instalar sistema de paro en empacadoras 
 Controlar la alimentación del vibrador de selección 
Con estas pequeñas mejoras se realizaran grandes cambios y mejorara los desperdicios y 





4.4.4 Mejorar - Controlar 
 
Ilustración 16 Plan de Implementación 
PLAN DE IMPLEMENTACIÓN 
No. BLOQUE Actividades Green Objetivo 
1. Control Operacional 
Revisión constante de los 
desperdicios punto a punto 
Garantizar que el desperdicio sea 
mínimo 
Revisión de las Humedades del maní 
en recepción 
Garantizar que las humedades se 
mantengan dentro de los 
parámetros de Calidad 
Estandarizar el proceso de la 
elaboración de maní moto 
Garantizar que todos los operarios 
y auxiliares realicen el proceso de 
maní moto 
Suministrar información de la 
humedad en proceso del maní 
Garantizar en la ficha técnica las 
humedades sean las adecuadas 
2. Maquina Maquina Empacadora 
Garantizar que la maquina trabaje 
siempre con la receta establecida 
3. Maquina Maquina Empacadora 
Instalar sistema de paro cuando la 
maquina presente fallas de 
empaque. 
4. Gente 
Operarios con conocimiento de los 
indicadores 
Garantizar que los operarios estén 
informados de todos los 
indicadores 
5. Maquina Bandas Transportadoras Realizar Mantenimiento 
6. Maquina Mantenimiento de Bascula 








En estas fases se muestra con el plan de implementación como pueden generar los cambios 
anteriormente especificados y lograr lo propuesto. 
 
Después de generar las mejoras en los equipos y las capacitaciones, se debe empezar a revisar 
estadisticamente el reflejo de las mejoras que se han implementado y mantener graficos de 
control. 
 
Para finalizar la propuesta es mantener el control, todas las mejoras que se realizaron deben 
mantenerse con el tiempo y realizar un plan de control, para empezar la etapa controlar se puede 
realizar semanal, ya cuando se ha evidenciado que la cultura organizacional esta manteniendo las 
mejoras de la línea de maní, se puede empezar a realizar control mensual. 
 
Es importante mantener la implementación como mejora continua, puede que en un futuro se 
encuentren difenrentes variables que pueden seguir generando mejoras y ahorros para la empresa. 
 
Se implementan 3 formatos para mantener el control de las mejoras implementadas. Para 
controlar la receta de R&D se implementa el formato (Anexos) donde se parametrizan la línea, 











Capítulo V. Conclusiones 
 
 
Con Lean Six Sigma se garantizan mejoras en largo y corto plazo las cuales llegán a generar 
grandes apoyos económicos para las empresas que lo implementan. Si existe el apoyo de las altas 
directivas de la empresa, con el liderazgo de los mismo se genera una exitosa implementación, ya 
que el equipo Lean se ve motivado desde la cabeza de la organización hasta el último núcelo del 
equipo.   
 
Por esto mismo se generan dos recomendiaciones fundamentales para los directivos: El primero 
es la planeación, ya que el principio de Lean Six Sigma es el enfoque al cliente tanto como en la 
calidad. 
Es necesario tener gran claridad de quien es el cliente principal de la mejora de nuestro proceso, 
para saber las expectativas que tiene el cliente  con el fin de generar estrategias especificas para 
llegar a los objetivos y metas. 
 
En un segundo lugar  pero tambien importante son las personas, los recursos que estarán 
participando de este procesos de implementación y mejora de Lean Six Sigma, ya que estas 
personas son quienes  realizaran  las mejoras y los controles para mantener la mejora continua en  
el  proyecto ya iniciado. Para esto es importante contar con el recurso para las capacitaciones, 
supervision y desarrollo con el fin de consolidar el Lean Six Sigma como parte del clima 





Cuando se tenga claridad y definidos estos parametros como parte del clima organizacional de la 
empresa, es importante generar medicones como se contempla en el plan de  la metodología Six 
Sigma. 
 
Como recomendaciones para el equipo lider de Six Sigma y las directivas de la empresa, es 
realizar el segimiento, es fundamental para el buen funcionamiento de  la Mejora Continua 
manejando de forma escalada y reportando los resultados de Lean Six Sigma en la organización. 
 
La información de forma escalonada se podrá difundirse  hasta la gerencia con la  finalidad de dar 
seguimiento, dado caso que si  lleguen a existir  retrasos en la implementación de Lean Six Sigma 
o que los resultados no sean los esperados, se podra dar una alerta roja para que desde el punto 
mas alto hasta la supervision de los niveles mas bajos, se  aseguren de que se cumpla la estrategía 
planteada desde el principio. 
 
Seguir la metodologia Lean Six Sigma consiste en mantener en constante entrenamiento y 
certificación para los (green belts y black betls), realizando cambios de los mismos con el fin de 
no bloquear posibles mejoras en los procesos, a quienes lleven bastante tiempo en proyectos no 
visualizaran las mejoras y ahorros. 
 
Es importante resaltar que en una cultura empresarial enfocada a la mejora de sus procesos, se 
llega realmente a conocer grandes estrategias que pueden generar grandes reconocimientos no 
solo a escala de la empresa si no llegar a puntos exteriores donde estas mejoras las puedan 




El cambio Six Sigma puede no ser la unica opción para generar mejoras en procesos a nivel de 
compañía, pero según lo analizado en el proyecto es una gran opción para optimizar recursos, 
generar ahorros, recuperar materiales y generar en las personas motivaciones para sus labores. 
 
Es claro que en estas implementaciones generar el cambio en las directivas, en  el personal que 
lleva años trabajando con la misma metodología  no sera facil cambiar,  pero con la disposición 
de todo el equipo, el desempeño de los lideres, la energía que pueden entregar los lideres del 
equipo Lean,  lograrán que el generar estos cambios sea un poco mas sencillo. 
 
Se realizara un equipo el cual  deberá aplicar  las 5 fases de la metodología  Lean Six Sigma, es 
importante que el equipo investigue sobre las herramientas que se han propuesta en esta 
monografia, para lograr satisfacer las necesidades y expectativas del proyecto de mejoramiento 
de consumo de materia prima en la línea de producción de maní. 
 
Es importante que  la empresa invierta en la promoción  educativa de los empleados con 
Diplomados o cursos de Green Belts o Black Belts,  para que los equipos involucrados en generar 
esta mejora se mantengan informados de nuevas técnicas o herramientas que puedan contribuir en 
generar mejores propuestas y así mismo generar propuestas de mejoramientos en los procesos 
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Capítulo VI. Anexos 
 


















Anexo 4 Control de Proceso 
 
